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® Extruder zum dosierten Zufuhren von Kunststoff Oder Kunststoffmischungen. 

@ Ein Extruder zum dosierten Zufuhren von Kunst- 
stoff Oder Kunststoffmischungen in eine PreBform 
(14) ist mit einer Misch- und Forderschnecke (2). 
einem der Schnecke (2) nachgeschalteten Zwischen- 
speicher (7) fur die von der Schnecke (2) plastiflzier- 
te PreBmasse und mindestens einem den Zwischen- 
spelcher (6) mindestens teilweise entleerenden Kol- 
ben (6') und einem Verbindungskanal (4) vom Zwi- 
schenspeicher (6) zur Prefiform (14) versehen. Um 
einen derartigen Extruder so auszubilden, 6aB eine 
exakte Dosierung auch bei der Verwendung unter- 
schiedlichster Prei3formen ermoglicht wird, ist vorge- 
sehen, daB dem Zwischenspeicher (6) eine Absperr- 
vorrichtung (8) nachgeschaltet ist, daB anschlieBend 
ein Dosierzylinder (7) angeordnet ist. der Qber den 
Verbindungskanal (14) mit einer Austragduse (5) ver- 
bunden ist. und daB diese Austragduse (5) und/oder 
der Verbindungskanal (4) durch eine weitere Ab- 
sperrvorrichtung (9) verschlieBbar ist. 
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Die Erfindung betrifft einen Extruder zum do- 
sierten ZufQhren von Kunststoffmischungen in eine 
Prefiform mit einer Misch- und Forderschnecke, 
einem der Schnecke nachgeschalteten, Zwischen- 
speicher fur die von der Sclnnecke plastifizierte 
PreBmasse und mindestens einem den Zwischen- 
speicher mindestens teiiweise entleerenden Kolben 
und einem Verbindungskanal vom Zwischenspei- 
cher zur PreGform. 

Bet einem solchen aus der DE-A-1 963 166 
bekannten Extruder ist die PreBform direkt am Ge- 
hause des Zwischenspeichers angeordnet. Die 
PreBform ist immer iiber den Verbindungskanal mit 
der Schnecke verbunden, so daB eine exakte PreB- 
massendosierung nicht moglich ist. Offene PreBfor- 
men konnen mit einem solchen Extruder nicht mit 
Kunststoff Oder einer Kunststoffmischung versorgt 
werden. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, ei- 
nen Extruder der eingangs genannten Art so auszu- 
bilden, daB eine exakte Dosierung auch bei der 
Verwendung unterschiedlichster PreBformen er- 
moglicht wird. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, daB dem Zwischenspeicher eine Absperrvor- 
richtung nachgeschaltet ist daS anschlieBend ein 
Dosierzylinder vorgesehen ist. der uber den Ver- 
bindungskanal mit einer Austragduse verbunden 
ist, und daB diese Austragduse und/oder der Ver- 
bindungskanal durch eine weitere Absperrvorrich- 
tung abschlieBbar ist. 

Durch die Anordnung einer Absperrvorrichtung 
nach dem Zwischenspeicher wird sichergestellt, 
daB keine PreBmasse in den Dosierzylinder nach- 
stromen kann. Die Schnecke arbeitet kontinuierlich, 
so daB konstante Betriebsbedigungen leicht einhalt- 
bar sind. Die plastifizierte verpreBbare PreBmasse 
kann praktisch kontinuierlich in den Zwischenspei- 
cher stromen. und es kann der kontinuierliche 
Strom nach dem Offnen der Absperrvorrichtung in 
den Dosierzylinder umgeleitet werden, bis dieser 
mit der gewunschten PreSmassenmenge aufgefullt 
ist. Nach dem Absperren der Absperrvorrichtung 
kann die weitere Absperrvorrichtung vor der Aus- 
tragduse geoffnet und durch den Dosierzylinder 
die PreBmasse dosiert der PreBform zugefuhrt wer- 
den. Durch eine entsprechend exakte Steuerung 
des PreBkolbens des Dosierzylinders kann eine 
exakt bemessene Volumenmenge der PreBmasse 
in die PreBform ausgestoBen werden. Dabei kann 
auch der zeitliche Volumenstrom den Bedurfnissen 
angepaBt gesteuert werden. 

Besonders vorteilhaft kann die Kunststoffaus- 
bringung aus der Austragduse punktformig. linien- 
formig. flachig und auch raumlich variabel bei 
komplizierten PreBformen erfolgen, wobei hier die 
am Ende des Verbindungskanals angeordnete Aus- 
tragduse uber eine Wegsteuerung reiativ zur PreB- 



form steuerbar ist. 

Der Verbindungskanal kann mindestens teiiwei- 
se durch mehrere, dicht hintereinander angeordne- 
te, gelenkig verbundene Rohrstucke gebildet sein. 

5 wobei die gelenkige Verbindung eine raumliche 
Bewegung der Rohrstucke gegeneinander ermog- 
licht, so daB praktisch jeder Punkt einer offenen 
PreBform durch die Austragduse angesteuert und 
mit PreBmasse ortlich volumengenau versorgt wer- 

10 den kann. 

Besonders vorteilhaft kann mindestens ein Teil- 
bereich des Verbindungskanals temperaturregelbar 
sein. Dabei konnen Heiz- und/oder Kulvorrichtun- 
gen vorgesehen sein, um so auch unterschiedliche 

75 Kunststoffe bzw. Kunststoffmischungen optimal ver- 
arbeiten zu konnen. Entsprechend kann auch der 
Extruder und/oder der Zwischenspeicher und/oder 
der Dosierzylinder und/oder die Austragduse tem- 
peraturregelbar sein. 

20 Mit der vorgeschlagenen Vorrichtung kann ins- 

besondere eine Kunststoffmischung nicht sortenrei- 
ner ungereinigter und vermischter Recyclingkunst- 
stoffe verarbeitet werden. Dem Kunststoff material 
konnen auch Additive beigemsicht sein, wie z.B. 

25 Metall in Form von Pulver Oder Granulaten. Es 
konnen auch Glasfasern, Holzwerkstoffe und nicht- 
thermoplastische Kunststoffe beigemtscht werden, 
die sonst praktisch nicht recyceibar sind. 

Weitere erfindungsgemaBe Ausbiidungen sind 

30 den Unteranspruchen zu entnehmen und werden 
mit ihren Vorteilen anhand der beigefugten Zeich- 
nung in der nachstehenden Beschreibung naher 
eriautert. 

In der einzigen beigefugten Zeichnung ist ein 

35 Ausfuhrungsbeispiel schematisch dargestellt. Ein 
Extruder 1 weist zur Plastifizierung und Forderung 
eines Kunststoffs oder einer Kunststoffmischung 
eine Schnecke 2 auf. Der Mantel 3 der Schnecke 2 
kann je nach den Betriebsbedingungen und der 

40 verarbeiteten Kunststoffmischung ggf. sektorenwei- 
se beheiz- und/oder kuhlbar sein. 

Das Forderende der Schnecke ist uber einen 
Verbindungskanal 4 mit einer Austragduse 5 ver- 
bunden. Auch dieser Verbindungskanal 4 kann ggf. 

45 sektorenweise beheizbar und/oder kuhlbar sein. 

Mit dem Verbindungskanal 4 steht ein Zwi- 
schenspeicher 6 und ein Dosierzylinder 7 in Ver- 
bindung. Zwischen dem Zwischenspeicher 6 und 
dem Dosierzylinder 7 ist eine Absperrvorrichtung 8 

50 vorgesehen. durch die der Verbindungskanal 4 ab- 
gesperrt werden kann. 

Am Ende des Verbindungskanals 4 im Bereich 
der Austragduse 5 ist eine weitere Absperrvorrich- 
tung 9 vorgesehen. Auch durch diese weitere Ab- 

55 sperrvorrichtung 9 kann der Verbindungskanal 4 
abgesperrt werden. 

Sowohl der Zwischenspeicher 6 als auch der 
Dosierzylinder 7 weisen Kolben 6' bzw. 7'auf, de- 
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ren Bewegung z.B. uber eine eiektronische Steue- 
rung 10 steuerbar ist. Uber diese eiektronische 
Steuerung konnen auch die Absperrvorrichtungen 8 
und 9 gesteuert sein. 

Der dem Dosierzylinder 7 nachgeschaltete Teil 5 
des Verbindungskanals 4 ist flexibel ausgebildet. 
Im Ausfuhrungsbeispiel besteht er aus drei mitein- 
ander dicht verbundenen Rolirstucken 
Die Rohrstucke 11, 11 ',11" sind uber Kugelgelenke 
12,1 2*. 12" raumlich gelenkig miteinander verbun- io 
den, so daB die Austragduse 5 ijber eine hier nur 
schematisch angedeutete Wegsteuerung 13 uber 
einer PreBform 14 bewegbar ist. so dafi diese Prefi- 
form gesteuert dosiert mit der PreSmasse be- 
schickbar ist. Die Prefimassenausbrtngung kann 76 
punktformig, linienfornnig, flachig und durch eine 
gesteuerte Verweilzeit ortlich auch raumlich unter- 
schiedlich mit PreBnnasse befullt werden, so daB 
auch ganz komplizierte PreBformen 14 optimal mit 
Kunststoff Oder Kunststoffmischung beschickbar 20 
sind. 

Die Funktionsweise des Extruders 1 ist folgen- 
de: Die Schnecke 2 dreht kontinuierlich und plastifi- 
ziert und fordert in stetigem Strom Kunststoff Oder 
die Kunststoffmischung in den Verbindungskanal 4. 25 
Ist die Absperrvorrichtung 8 geschlossen, so stromt 
die Kunststoffmasse in den Speicherzylinder 6. 

Zum Fallen des Dosierzylinders 7 ist die weite- 
re Absperrvorrichtung 9 geschlossen, wahrend die 
Absperrvorrichtung 8 geoffnet ist. Bei gleichzeitiger 30 
PreBmassenforderung der Schnecke 2 in den Ver- 
bindungskanal 4 wird der Kolben 6' des Zwischen- 
speichers 6 nach unten gepreBt, wahrend der Kol- 
ben 7' des Dosierzylinders 7 nach oben verscho- 
ben wird und so ein vorgebbares Volumen preB- 35 
masse aufnimmt. Danach wird die Absperrvorrich- 
tung 8 verschlossen, die Austragduse 5 uber die 
PreBform 14 an die gewunschte Beschickungsstelle 
gebracht. Dann wird die weitere Absperrvorrichtung 
9 geoffnet und durch gesteuertes Nachuntenpres- 40 
sen des Kolbens 7' des Dosierzylinders 7 die ge- 
wunschte PreBmasse ggf. unter Weiterbewegung 
der Austragduse 5 uber der PreBform 14 ausge- 
preBt, wobei der zeitliche Volumenstrom durch die 
eiektronische Steuerung 10 vorgebbar ist. Nach 45 
dem AusstoBen der gewunschten PreBmassenmen- 
ge wird die weitere Absperrvorrichtung 9 geschlos- 
sen und der Beschickungsvorgang des Dosierzylin- 
ders 7 wieder in die Wege geleitet. 

Wahrend des dosierten Auspressens der PreB- 50 
masse aus dem Dosierzylinder 7 wird kontinuierlich 
der Zwischenspeicher 6 von der Schnecke 2 wie- 
der mit PreBmasse versorgt. 

Patentanspriiche 55 

1. Extruder zum dosierten Zufuhren von Kunst- 
stoff Oder Kunststoffmischungen in eine PreB- 



form (14) mit einer Misch- und Forderschnek- 
ke (2). einem der Schnecke (2) nachgeschalte- 
ten Zwischenspeicher (7) fur die von der 
Schnecke (2) plastifizierte PreBmasse und min- 
destens einem den Zwischenspeicher (6) min- 
destens teilweise entleerenden Kolben (6*) und 
einem Verbindungskanal (4) vom Zwischen- 
speicher (6) zur PreBform <14), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Zwischenspeicher (6) 
eine Absperrvorrichtung (8) nachgeschaltet ist, 
daB anschlieBend ein Dosierzylinder (7) vorge- 
sehen ist, der uber den Verbindungskanal (14) 
mit einer Austragduse (5) verbunden ist, und 
daB diese Austragduse (5) und/oder der Ver- 
bindungskanal (4) durch eine weitere Absperr- 
vorrichtung (9) verschlieBbar ist. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils mindestens eine der bei- 
den Absperrvorrichtungen (8,9) geschlossen 
ist. 

3. Extruder nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die am Ende des Verbin- 
dungskanals (4) angeordnete Austragduse (5) 
uber eine Wegsteuerung (13) relativ zur Prefi- 
form (14) steuerbar ist. 

4. Extruder nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verbindungskanal (4) minde- 
stens teilweise durch mehrere dicht hinterein- 
ander angeordnete, gelenkig verbundene Rohr- 
stucke (1 1 ,1 r ,1 1 ") gebildet ist. 

5. Extruder nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die gelenkige Verbindung der 
Rohrstucke (11,11M1") eine raumliche Bewe- 
gung der Rohrstucke (11,11 ',11") gegeneinan- 
der ermoglicht. 

6. Extruder nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gelenbkige Verbin- 
dung durch Kugelgelenke (12,12M2") gebildet 
ist. 

7. Extruder nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens Teil- 
bereiche des Verbindungskanals (4) tempera- 
turregelbar sind. 

8. Extruder nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, dal3 der Extruder (1) 
und/oder der Zwischenspeicher (5) und/oder 
der Dosierzylinder (7) und/oder die Austragdu- 
se (5) temperaturregelbar sind, 

9. Extruder nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffmi- 
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schung nicht sortenreiner, ungereinigter und 
vermischter Recyclingkunststoff dient. 

10. Extruder nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Kunststoffmischung Beimi- 5 
schungen von Metallpulver, -granulat, Fasern, 
bspw. Glasfasern, Holzwerkstoff, und/oder 
nichtthermoplastische Kunststoffe enthalt. 

11. Extruder nach einem der Anspruche 1 bis 10, ro 
dadurch gekennzeichnet, da6 die Fuhrung zwi- 
schen dam Kolben (6' ,7') und seiner Zylinder- 
wand vom Zwischenspeicher (6) und/oder Do- 
sierzylinder (7) durch eine hochfeste Metall- 
dichtung gebildet ist. fs 
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